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 Ketatnya persaingan dalam dunia industri semakin memacu perusahaan manufacturing 
untuk meningkatkan terus menerus hasil produksinya dalam bentuk kualitas, harga, jumlah 
produksi, pengiriman tepat waktu, dengan tujuan yang lebih nyata adalah memberikan kepuasan 
kepada pelanggan. Usaha yang nyata dalam suatu produksi barang adalah mengurangi 
pemborosan yang tidak mempunyai nilai tambah dalam berbagai hal termasuk penyediaan bahan 
baku, lalu lintas bahan, pergerakan operator, pergerakan alat dan mesin, menunggu proses, kerja 
ulang dan perbaikan. Ide utamanya adalah pencapaian secara menyeluruh efisiensi produksi 
dengan mengurangi pemborosan (waste) yang pada akhirnya adalah meningkatkan daya saing . 
 
   PT. Philips Indonesia  merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang industri 
manufaktur terdiri dari dua departemen (factory), yaitu Lamp Factory (LF)  dan Lamp 
Components Factory (LCF). LCF memproduksi berbagai komponen lampu dari kaca sedangkan 
LF merupakan proses pembuatan dan penggabungan berbagai komponen lampu, sampai menjadi 
lampu hingga pengepakan. LF terbagi menjadi dua pabrik yaitu GLS dan VTL. GLS memproduksi 
bola lampu sedangkan VTL (Vertical Tubular Lamp) memproduksi lampu neon. Penelitian 
dilakukan di departemen produksi dimana output yang diteliti yaitu lampu neon. Proses 
produksinya menggunakan mesin-mesin semi-otomatis dengan melibatkan manusia sebagai 
operator. Proses produksinya berlangsung secara terus menerus. 
 
Permasalahan di PT. Philips Indonesia yang sering terjadi adalah terdapatnya 
pemborosan waktu menunggu yang lama, tube yang lecet dan kurang mengkilat, lampu tidak 
menyala dengan maksimal, dan juga terjadinya pemborosan transportasi dalam hal pengangkutan 
raw material setengah jadi dari proses washing menuju proses coating, sehingga dalam area ini 
masih sering terjadi pemborosan oleh karena itu perlu adanya indentifikasi pemborosan yang 
terintegrasi pada lean manufacturing, yang bertujuan sebagai solusi untuk mengatasi 
permasalahan perusahaan saat ini.    
 
Dengan adanya masalah tersebut maka dilakukan penelitian dengan pendekatan lean 
manufacturing, diharapkan ditemukan solusi yang tepat untuk mengetahui jenis dan akar 
penyebab aktivitas yang tidak bernilai tambah di lantai produksi PT Philips Indonesia tujuan dari 
penelitian ini adalah untuk menganalisis dan mencari penyebab terjadinya pemborosan di lantai 
produksi, setelah mengetahui penyebab terjadinya pemborosan maka dibuat rekomendasi 
perbaikan dengan menggunakan FMEA (Failure Mode Effect Analysis).  
 
Hasil penelitian menunjukkan bahwa tingginya pemborosan tejadi pada menunggu, 
transportasi, kecacatan, dan proses yang tidak tepat. Berdasarkan  tingginya tingkat aktivitas 
yang terjadi dengan proses activity mapping adalah aktivitas yang paling sering dilakukan adalah 
operation sebesar 79 aktivitas (54,48%) diikuti dengan aktivitas tipe inspection sebesar 26 
aktivitas (17,93%), delay 23 aktivitas (15,86%), transportation 15 aktivitas (10,34) dan storage 
sebanyak 2  aktivitas ( 1,37%) dari total 145 aktivitas yang ada dan dapat diketahui bahwa pada 
proses produksi lampu neon (vtl) untuk waktu yang paling besar adalah operation sebesar 2051,6 
menit (61,35%), diikuti dengan waktu untuk tipe transportation dengan jumlah waktu sebanyak 
582,6 menit (17,42%) , delay sebesar 457,2 menit (13,67%), inspection 219,5 menit (6,56%), 
storage 32,8 (0,98%).Dengan besar  value adding activity 2018,1 menit, non value adding activity 
629,2 menit dan neccesary non value adding activity sebesar 629,6 menit.  
 
 









1.1.  Latar Belakang 
 Ketatnya persaingan dalam dunia industri semakin memacu perusahaan 
manufacturing untuk meningkatkan terus menerus hasil produksinya dalam 
bentuk kualitas, harga, jumlah produksi, pengiriman tepat waktu, dengan tujuan 
yang lebih nyata adalah memberikan kepuasan kepada pelanggan. Usaha yang 
nyata dalam suatu produksi barang adalah mengurangi pemborosan yang tidak 
mempunyai nilai tambah dalam berbagai hal termasuk penyediaan bahan baku, 
lalu lintas bahan, pergerakan operator, pergerakan alat dan mesin, menunggu 
proses, kerja ulang dan perbaikan. Ide utamanya adalah pencapaian secara 
menyeluruh efisiensi produksi dengan mengurangi pemborosan (waste) yang pada 
akhirnya adalah meningkatkan daya saing . 
PT. Philips Indonesia  merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang 
industri manufaktur terdiri dari dua departemen (factory), yaitu Lamp Factory 
(LF)  dan Lamp Components Factory (LCF). LCF memproduksi berbagai 
komponen lampu dari kaca sedangkan LF merupakan proses pembuatan dan 
penggabungan berbagai komponen lampu, sampai menjadi lampu hingga 
pengepakan. LF terbagi menjadi dua pabrik yaitu GLS dan VTL. GLS 
memproduksi bola lampu sedangkan VTL (Vertical Tubular Lamp) memproduksi 
lampu neon. Penelitian dilakukan di departemen produksi dimana output yang 
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diteliti yaitu lampu neon. Proses produksinya menggunakan mesin-mesin semi-
otomatis dengan melibatkan manusia sebagai operator. Proses produksinya 
berlangsung secara terus menerus. 
Pada saat ini PT. Philips Indonesia khususnya sebagai produsen pembuat 
lampu masih ditemui adanya aktivitas tidak bernilai tambah (non value adding 
activity) atau pemborosan (waste) pada waktu proses produksi seperti waiting, 
motion dan inspection, serta lead time yang panjang, sehingga faktor – faktor 
tersebut dapat mempengaruhi produktivitas dari perusahaan, yang juga dapat 
berupa faktor lingkungan, manusia, mesin, material dan metode, oleh sebab itu 
pendekatan Lean Manufacturing sangat menunjang untuk membantu 
menyelesaikan permasalahan yang ada di PT Philips Indonesia. 
Lean Manufacturing merupakan sistem produksi yang senantiasa 
mengupayakan penekanan pemborosan (Muda elimination) dengan melibatkan 
seluruh karyawan di dalam perusahaan . Pemborosan secara umum yang kita 
kenal dapat dikategorikan menjadi tujuh macam, yaitu pemborosan terhadap 
kelebihan produksi, menunggu, tranportasi, proses yang tidak tepat, persediaan 
yang tidak perlu, pergerakan yang tidak perlu, kerusakan dan perbaikan serta 
kesalahan design. Pemborosan di sini diartikan sebagai segala sesuatu yang tidak 
memberikan nilai tambah.   
Dengan pendekatan lean manufacturing, diharapkan ditemukan solusi yang 
tepat untuk mengetahui jenis dan akar penyebab aktivitas yang tidak bernilai 
tambah di lantai produksi PT Philips Indonesia . Sehingga waste yang terjadi 
dalam pembuatan lampu neon dapat dikurangi . 
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1.2.  Rumusan Masalah 
 Dari latar belakang di atas dapat dirumuskan suatu permasalahan yang harus 
dipecahkan yaitu : 
 “Bagaimana menentukan tingkat waste di lantai produksi PT. Philips 
Indonesia dengan memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan efisiensi 
waktu produksi dengan penerapan Lean Manufacturing.” 
 
1.3. Tujuan Penelitian 
 Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian tugas akhir ini adalah sebagai 
berikut : 
1. Menentukan tingkat  waste di lantai produsksi PT. Philips Indonesia dengan 
penerapan  lean manufacturing.  
2. Memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan efisiensi waktu produksi 
di lantai produksi PT.Philips Indonesia. 
              
1.4.   Batasan Masalah 
   Dalam mencapai tujuan dan pembahasan penelitian yang lebih terarah, maka 
penulis membatasi pembahasan sebagai berikut : 
1. Penelitian ini ditekankan untuk mengurangi waste pada lampu neon,dilakukan 
di lantai produksi vtl  PT. Philips Indonesia. 
2. Pengukuran dibatasi dengan menggunakan Lean Manufacturing sampai 
dihasilkan suatu penilaian produktivitas kerja terhadap perusahaan, sedangkan 
implementasi lebih lanjut tidak dibahas. 
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3. Lean Manufacturing defect yang diteliti adalah seven waste yaitu produksi 
berlebihan, menunggu, transportasi, proses yang tidak tepat, persediaan yang 
tidak perlu, gerakan yang tidak perlu, serta kecacatan. 
4. Pengambilan data dilakukan tiga bulan yaitu : Mei, Juni, dan Juli 2010. 
 
1.5. Asumsi – asumsi 
Asumsi yang digunakan untuk penelitian ini adalah : 
1. Kondisi mesin pada saat produksi diasumsikan dalam kondisi stabil dan baik. 
2. Pada saat mesin beroperasi diasumsikan berdasarkan kapasitas mesin dan 
banyaknya permintaan konsumen. 
3. Kuisioner diberikan  kepada para karyawan yang memahami dan berhubungan 
langsung pada lantai produksi. 
 
1.6. Manfaat Penelitian 
Adapun manfaat yang dapat diperoleh dari hasil penelitian tugas akhir ini 
baik bagi peneliti / mahasiswa, perguruan tinggi maupun bagi perusahaan antara 
lain meliputi : 
1. Bagi Perusahaan : 
a) Perusahaan mengetahui penyebab terjadinya waste dilantai produksi dan 
jenis pemborosan (waste). 




2. Bagi Mahasiswa / Peneliti : 
a) Peneliti mengerti tentang teori dan penerapan lean manufacturing. 
b) Peneliti dapat memanfaatkan ilmu serta teori yang didapat pada waktu  
perkuliahan dan dapat menerapkan secara nyata. 
3. Bagi Perguruan Tinggi 
a) Dapat berfungsi sebagai literatur acuan yang berguna bagi pendidikan dan 
penelitian selanjutnya terhadap permasalahan tentang pemborosan (waste) 
di PT. Philips Indonesia. 
b) Hasil analisa ini dapat digunakan sebagai pembedaharaan perpustakaan, 
agar dapat berguna bagi mahasiswa dan menambah ilmu pengetahuan. 
 
1.7. Sistematika Penulisan 
Untuk mempermudah  pemahaman atas materi – materi yang dibahas 
dalam skripsi ini maka berikut ini akan diuraikan secara garis besar isi dari 
masing–masing bab sebagai berikut: 
BAB I  PENDAHULUAN 
Bab ini berisi penjelasan mengenai latar belakang serta permasalahan 
yang akan diteliti dan dibahas. Juga diuraikan tentang tujuan, manfaat 






BAB II  TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini berisi teori – teori dasar yang berkaitan Lean Manufacturing 
yang dijadikan acuan atau pedoman dalam melakukan langkah – 
langkah penelitian sehingga permasalahan yang ada dapat terpecahkan. 
BAB III  METODE PENELITIAN 
Bab ini berisi urutan langkah – langkah pemecahan masalah secara 
sistematis mulai dari perumusan masalah dan tujuan yang ingin 
dicapai, studi pustaka, pengumpulan data dan metode analisis data. 
BAB IV  ANALISA DAN PEMBAHASAN 
Bab ini berisikan uraian tentang langkah-langkah pengumpulan 
data, pengolahan data, dan penganalissa data yang telah dikumpulkan 
dan hasilnya diharapkan menjadikan sebagai bahan pertimbangan akan 
kemungkinan penerapan metode tersebut 
BAB V  KESIMPULAN DAN SARAN 
Pada bab ini berisikan uraian tentang kesimpulan dan saran penelitian 
lanjutan yang bisa dilakukan 
DAFTAR PUSTAKA 
LAMPIRAN 
